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1 . Verfahren zum Farben (Bedrucken) von Ski-Belagen 

- aus Thermoplasten wie 

- Olefinen, insbesondere Hoch- und Miederdruck^-Polyathylen , 
dad u_r ch gekennzeichnet, 

- daB der Belag als heiSe Folie von im wesentlichen Schmelze- 
Zustand kontinuierlich in Anlage an einen Drucktrager ge- 
bracht wird, 

- auf den vorher ein Druckbild aus zuerst sublimier- und 
dann eindif f undierbaren Farbstoffen aufgetragen worden 
ist, und 

- daB das In-Anlage-Br ingen der Folie und des Drucktragers in 
^ zwei Stufen erfolgt, namlich in 

- einer ersten Stufe: 

- bei im wesentlichen Null-Relativgeschwindigkeit zwischen 
Folie und Drucktrager 

- kurzzeitig 

- jeweils nur entlang im wesentlichen eines schmalen 
Flachen-Streif ens quer zur gemeinsamen Forderrichtung 
des Belags und des Drucktragers 

- unter Einwirkung von derart hoher Warme zum zumindest 
teilweisen Sublimieren der Farbstoffe und derart hohem 
Druck zum anschlieBenden Eindif fundieren der Farbstoffe 
in die Schmelze der Folie, 

- so daB Farbstof f-Elemente des Druckbilds von den Schmel- 
J. ze-Elementen der Folie plotzlich (ohne weitere Relativbe- 

wegung dazwischen) umschlossen werden und ebenso plotzlich 
sublimieren und in Schmelze-Elemente eindif fundieren , 

- und einer zweiten Stufe: 

- langerzeitig 

- unter Einwirkung von in Forderrichtung ibnehmender Warme 
derart, 

- daB die Folie mit dem auf gedruckten Druckbild bei ihrer Ab- 
kiihlung so temperaturgesteuert vom thermoelastischen in 
den festen Zustand iibergeht, daS sie sich nicht verwirft 
und das Druckbild nicht verzerrt wird, 

- und daB das In-Anlage-Bringen der Folie und des Drucktragers 
entlang im wesentlichen eines Streifens so oft Streifen fiir 
Streifen wiederholt wird, bis der gesamte Belag bedruckt ist. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

- dafl das In-Anlage-Bringen in der ersten- Stufe in einem in 
Forderrichtung konvergierenden Spalt erfolgt/ 

- der zusammen mit der Fordergeschwindigkeit der Folie (2) 
und des Drucktragers (3) derart bemessen wird, daB sich 
eine im wesentlichen keilformige Stauzone (2a) von Fo- 
l.ien-Schmelze ausbildet 
(Fig. 2). 

^ 3, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet / 

- daB die heiBe Folie (2) als eine unmittelbar vorher extru- 
dierte Schmelzef ahne verwendet wird 

(Fig* 2). 

4* Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet/ 

- daB die heifle Folie als eine wieder-erhitzte kalte Folie (22) 
verwendet wird 

(Fig. 6). 

5, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet/ 

- daB als die Farbstoffe fur sich bekannte lichtechte Farb- 
stoffe verwendet werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, k 

- daB als der Drucktrager ein flachiger Hilf s-Drucktrager (3) 
verwendet wird/. der nach erfolgtem Bedrucken der Folie auBer 
Anlage mit dieser gebracht wird 

(Fig. 1). 
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Verfahren nach Anspruch 6/ 
dadurch gekennzeichnet , 

- daB als der Hilf s-Drucktrager (3) Papier verwendet wird 
(Fig. 1). 

Verfahren nach einem der Anspriiche 2-7, 

- fur Belage aus Polyolef inen, insbesondere Polyathylen, 
dadurch gekennze.ichnet, 

- daB in der ersten Stufe: 

- das kurzzeitige In-Anlage-Bringen ca . Is dauert, 

- die Warme bei einer Temperatur von ca. 180 - 250 °C 
einwirkt und 

- der einwirkende Druck in Forderrichtung raumlich stark an- 
steigt, und 

- daB in der zweiten Stufe: 

- das In-Anlage-Bringen ca. 1 0 r 15s dauert und 

- die Einwirkung der abnehmenden Warme von einem Abfall der 
Temperatur von ca. 200 - 250 °C bis auf ca. 50 - 90 "^C am 
Ende des In-Anlage-Bringens begleitet ist. 

(Fig. 2) • 

Verfahren nach Anspruch 8/ 
dadurch gekennzeichnet , 

- daB die Schmelze-Stauzone (2a) derart ausgebildet wird, 

- daB liber eine Lange (1) von ca. 5-facher Extrusions-Werk- 
zeug-Of fnungsweite (f ) (bzw. Foliendicke (d) ) der Linien- 
druck (P) steil von ca* 0/1 auf ca. 6 kp/cm ansteigt 



Verfahren nach Anspruch 8 oder 9 , 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB die heiBe Folie (2) unter einem Einlauf winkel von ca. 

10 - 15 ° zur Walzenspalt-Mittelachse in Richtung zur Forder- 



(Fig, 2). 



Walze (5) des Drucktragers (3) hin zugefiihrt wird 
(Fig. 3). 
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8-10, 
dadurch gekennzeichnet , ' 

- daB eine bestimmte Schmelzen-Zahigkeit durch Mischung von 
hochst- mit hochmolekularem Polyathylen (Mol-Gewicht 6 • 10^ 
bzw. 2,5 • 10^) eingestellt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8-11, 
dadurch gekennzeichnet , 

- dafi der Spal't von zwei gegeneinanderlauf enden Walzen (5/ 6) 
gebildet wird, deren Temperaturen in einem Verbal tnis von 
ca. no fur die Forder-Walze (6) der Folie (2) zu ca. 70 
fur die Forder-Walze (5) des Drucktragers (3) stehen 

(Fig. 1). . 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB der Drucktrager als Hilf s-Drucktrager (3) zugspannungs- 
geregelt zum In-Anlage-Bringen mit der Folie (2) zugefiihrt 
wird 

(Fig. 4) . 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB der Drucktrager als Hilf s-Drucktrager (3) schnell vorge- 
warmt wird 

(Fig. 4). 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

* 

- dafi der Drucktrager (3) in ReibschluB mit eimem Fordermittel , 
insbesondere einer Walze (5) , gefordert wird 

(Fig. 4). 
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16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

- daB die bedruckte Folie behandelt wird durch: 
. - Hochf requenz-Corona-Entladung oder 

- anoxidierendes Beflaimnen 
(Fig- Do 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1-15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die bedruckte Folie chemisch (mit einem Primer) behan- 
j) delt wird» . 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet/ 

- daB die bedruckte Folie mittels eines transparenten oder 
hellen Klebers auf eine Verstarkungsmateriallage aufkaschiert 
wirdo 

19* Verfahren nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB als der Kleber ein Polyiirethan-Klebef verwendet wird. 

^ 20.. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, 

dadurch gekennzeichnet, 

" daB als die Verstarkungsmateriallage ein hell eingefarbter 
glasf aserverstarkter Kunststoff verwendet wird. 

21 o Verfahren nach einem der Anspruche 18 - 20, 

dadurch gekennzeichnet/ *' 

- daB das Auf kaschieren unter Warmeeinwirkung erfolgt. 

22. Ski-Belag, 

- hergestellt durch das Verfahren nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche. 
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23. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
Anspriiche 1 - 21 , 
gekennzeichnet durch 

- ein Walzen(5, 6)-Paar zur Ausbildung eines Walzenspalts / 

- wobei die eine Walze (6) von der Folie (2) und die andere 
Walze (5) vom Drucktrager (3) umschlungen ist, und 

- Antriebseinrichtungen fiir die* beiden Walzen (5, "6) zum An- 
trieb mit im wesentlichen gleicher Umf angsgeschwindigkeit 

(Fig- 1). 

24- Vorrichtung nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet , 

- daB der Walzenspalt und die gegenseitige Umf angsgeschwindig- 
keit der Walzen (5, 6) so gewahlt sind, 

- daB in Forderrichtung vor dem Walzenspalt eine keilformige 
Stauzone (2a) der aus einem Extrusions-Werkzeug ( 1 ) als 
Schmelzefahne austretenden Folie (2) mit folgenden Abmes- 
sungen entsteht: 

- Walzenspaltweite s = Belag (Folien) -Dicke d, 

- Extrusions-Werkzeug-5f fnungsweite f=(1,0-f1,2) • 
• Walzenspaltweite s, - - 

- Walzenspaltlange 1 = (1 4 10) • Walzenspaltweite s 
(Fig. 2). 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Belag (Folien) -Dicke d ca. 1 , 0 mm betragt 
(Fig. 2), 

/* 

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 - 25/ 
dadurch gekennzeichnet , 

- daB mindestens eine der beiden Walzen (5, 6) beheizt ist. 
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27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23-26, 
gekennzeichnet durch 

- einen Zugspannungsregler (13-15) fiir den Drucktrager (3) und 

- eine der Forder-Walze (5) des Drucktragers (3) in Forder- 
richtung vorgeschaltete Vorheiz-2inrichtung (16) zum Erwar- 
men des Drucktragers (3) auf ca. 50 - 70 **C 

(Fig. 4). 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dafi der Zugspannungsregler eine Scheiben- bzw. Band-Bremse 
ist mit 

- einer Welle (13) , 

- einer Scheibe (14) und 

- Brems-Backen (15) 
(Fig. 4). 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

" dafi die Forder-Walze (5) des Drucktragers (3) mit einem 

Reibbelag (5a) versehen ist 
(Fig. 4). 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23-29, 
gekennzeichnet durch 

- eine zwischen dem Walzenspalt der Stauzone {2a) und einer 



Umlenk-Walze (8) zum Abfuhren des Drucktragers (3) angeord- 
nete Temper-Einrichtung (7) 

- mit gesteuerter Abnahme der Temperatur ab»-dem Walzenspalt 



in Forderrichtung 



(Fig. 1). 
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Vorrichtung nach einem der Anspruche 23 - 30, | 
gekennzeichnet durch 

- eine zwischen dem Walzenspalt der Stauzone {2a) und einer 
Umlenk-Walze (8) zum Abfuhren des Drucktragers (3) angeord- 
nete AnpreB-Einrichtung zum In-Anlage-Halten der Folie (2) 
und des Drucktragers (3) 

(Fig. 5) . 

Vorrichtung nach Anspruch 3 0 oder 31 , 
dadurch gekennzeichnet , 

- daB die Temper-Einrichtung (7) durch einen.J7armluf ts trom- 
Kanal- (18) gebildet ist 

(Fig, 5)o 

Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 32, 
"dadurch gekennzeichnet, 

- daB die AnpreB-Einrichtung durch AnpreB-Rollen (17) gebildet 
ist 

(Fig. 5) . 

Vorrichtung nach Anspruch 23, 
gekennzeichnet durch . 

- je eine in Forderrichtung -vor den Kalander-Walzen (35, 36) 
des Walzenspalts angeofdnete Vorheiz-Walze (25, 26) 

- fur den Drucktrager (23) zu dessen" Erwarmen auf ca. 50 - 
70 ""C bzw. 

- fur die zu bedruckende kalte Folie (22) zu deren Erwarmen 
auf tiber die Kristallitschmelztemperatur des Folienma- 
terials und t 

- den Kalander-Walzen (35, 36) nachgeordnete beheizte AnpreB- 
Rollen (37a, 37b) zum In-Anlage-Halten der Folie (22) und 
des Drucktragers (23) vor dessen Abfuhren und zum gleichzei- 
tigen Tempern der Folie (22) 

(Fig. 6). 
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35, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 - 34 , 
gekennzeichnet durch 

- eine Einrichtung (12) zum Behandeln der bedruckten Folie (2*) 
(Fig. 1) . 
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Reiner Laube, Ulrichstr. 68, 6 Frankfurt/Main 50 



Verfahren und Vorrichtung zum Einfarben von Ski-Belagen 
sowie derartige Ski-Belage 

Die Erf.indung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Einfarben von Ski-Belagen sowie derartig hergestellte Ski-Be- 
lage . 

Bekanntlich werden seit langerem sog. mehrschichtige Skier 
durch Verkleben mehrerer Schichten hergestellt (vgl. z.B. aus 
jungerer- Zeit die DE-OS 28 04 943) , die ihrerseits einen Un- 
ter-, einen Mittel- und einen Oberbau bilden, 

- Der Mittelbau besteht im allgemeinen aus einem Holz- oder 
Hartschaum-Kern, der seitlich mit duroplastischem Kunstharz- 
Schichtstoff kaschiert ist; ^ 

- Der Oberbau besteht meistens aus einem mit dem Kern verkleb- 
ten Aluminiumblech und/oder Laminat aus glasf aserverstark- 
tem Kunststoff (GFK) , worauf als Deck-Belag eine Kunststoff- 
Folie auf kaschiert ist, die in weiteren Arbeitsvorgangen de- 
korativ ausgestaltet wird; 
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- der Unterbau besteht seinerseits aus einem Aluminiumblech 
Oder einer Schicht aus glasf aserverstarktem Kunststoff (GFK) 
(GFK) , das bzw. die an einer Seite mit dem Kern verklebt 
ist und an der anderen Seite (ggf^ iiber verschiedene weitere 
Schichten schlieBlich) mit dem eigentlichen Lauf-Belag ver- 
klebt ist/ der iin allgemeinen ein transparenter 1 - 2 mm 
dicker Kunsts tof f-Belag ist, und zwar vorzugsweise aus Poly- 
athylen, namlich HOPE (Hochdruck-Polyathylen) , oder Polyte- 
traf luorathylen (Teflon (Wz . ) ) . 

^ Normalerweise ist dabei die Innenseite des Lauf-Belags (oder 

auch des Deck-Belags) • bedruckt , urn insbesondere den* Ski-Her- j 
steller, Typenbezeichnungen, usw. wiederzugeben ; dieser Druck ! 
ist dann durch den transparenten Belag hindurch sichtbar. 

Bisher werden ira wesentlichen nur HDPE-Ski-Belage eingesetzt. 

Das Dekorieren, insbesondere Bedrucken, der HDPE-Belage und 
Weiterverarbeiten erfolgt bisher sehr aufwendig (vgl. auch 
DE-OS 28 04 943) und trotzdem mit oft schlechter Druckquali- 
tat: 

- Es wird stuckweise, also nicht endlos, vorgenommen , 
\ namlich durch Siebdruck (von Mustern, Schriftzugen od. . f 

dgl.) mit Epoxid-.Druckf arben , wobei zusatzlich der Belag :^ 
vor dem Bedrucken vorbehandelt werden muQ , z,B. thermisch 
(Bef lammen) , elektrisch (Corona-Entladung) oder chemisch • 
(Xtzen) , da sonst die (Epoxid-) Druckf arbe nicht haften wur- 
de ; 

a, ^ 

< 

- nach dem Bedrucken mu6 etwa 10 - 20 h lang getrocknet wer- [ 
den, worauf dann der bedruckte und getrocknete Belag zum 
weiteren Dekorieren mit einer opaken (gefarbten) Epoxid- 
haltigen VerguBmasse (einem opaken Decklack) einschlieBlich 
Harter abgegossen wird, urn eine Hintergrundf arben-Schicht 
fur den transparenten Belag zu schaffen; ■ 
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- diese VerguBmassen-Schicht wird dann mittels eines Kle- 
bers normalerweise mit einer Schicht aus glasf aserverstark- 
tem Kunststoff (GFK) verklebt, allerdings erst nach einigen 
h, nachdem aus der VerguBmasse vollstandig das Losungsmittel 
entwichen, also die Masse ausgehartet ist. 

Trotz dieses insbesondere sehr aufwendigen Herstellungsverf ah- 
rens ist es bisher nicht gelungen, eine gleichbleibende Druck- 
qualitat beim fertigen Ski zu sichern. 

Als zahlreiche Fehler, die oft erst ziemlich spat, namlich 
3-10 Monate nach der Herstellung des Skis, auftreten, kommen 
insbesondere in Frage: 

- unzureichende Haf tungs-Vorbehandlung des Belags vor dem Be- 
drucken; 

- Angreifen des Druckbilds durch, den Kleber, so daB sich Farb- 
tone andern, die Konturen des Druckbilds verschwimmen oder 
Risse innerhalb des Druckbilds auftreten; 

- mangelnde Elastizitat der VerguBmasse gegenuber dem Belag 
bzw. unzureichende Haftung der opaken VerguBmasse am z.B, 
Polyathylen des Belags, so daB das Ablosen der VerguBmasse 
sich in hellen Flecken auf der Lauf f lachen-Seite auBert; 

- unzureichendes Abdunsten des Losungsmittels aus der opaken 
VerguBmasse, so daB dieses durch Blasenbildung zusatzlich 
Haf tungsschwierigkeiten zwischen der VerguBmasse und dem 
z,B. Polyathylen des Belags und damit unschone helle Flecken 
verursacht. 

Ahnliche Schwierigkei ten wie fur den Lauf-Belag treten auf, 
wenn ein entsprechender , zu dekorierender Belag als Deck-Belag 
verwendet wird, . 
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Diese Schwierigkeiten stellen bis heute (trotz mindestens ca. 
10 Jahren Erfahrung) immer noch ein ernstes Problem dar, da 
die Fehlerquellen im einzelnen nicht erforscht sind, so daB es 
hauf ig zu Reklamationen der Ski-Abnehmer bei den Ski-Herstel- 
lern kommt. 

Schliefilich ist trotz alien Aufwands selbst die bestenfalls 
erreichbare Druckqualitat sehr beschrankt auf nur relativ grob 
strukturierte Druckbilder, d.h. der Druck von Photographien 
mit HalbtSnen ist praktisch tinm5glich. 

In diesem Zusammenhang ist es lediglich noch soeben bekannt- 
geworden (vgl. DE-OS 28 04 943), einen auf der Basis eines 
bestimmten Mischpolymerisats und eines Epoxidharzes herge- 
stellten, mit Fullstoffen und Farbstoffen versehenen Kleb- 
lack aufzutragen, der gleichzeitig die Funktion von opaker 
VerguBraasse (opakem Decklack) und Kleber. (vgl. oben) erfullen 
soil; 

als besonderer Vorteil dieses Kleblacks wird behauptet, daB er 
bei Raumtemperatur eine praktisch unbegrenzte Topfzeit besitze, 
weshalb es moglich sei, im Sinn einer Vorratshaltung eine 
groBe Anzahl von Laufflachen nach dem Bedrucken mit einer 
Kleblack-Schicht zu versehen und dann entsprechend den jewei- 
ligen Anforderungen zu beliebiger Zeit zum fertigen Ski weiter- 
zuverarbeiten . 

Mit diesem erst in jungster Zeit bekanntgewordenen Verfahren 
wird also allenfalis ein einzelner Verf ahrensschritt einge- 
spart, ohne jedoch grundsatzlich am zeitaufwendigen stuckwei- 
sen und risikoreichen Herstellen von Ski-Belagen (Lauf- und 
Deck-Belagen) irgendetwas zu andern. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art zum Bedrucken von Ski- 
Belagen 2U schaffen, die das Bedrucken einerseits bedeutend 
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einfacher/ insbesondere erstmalig kontinuierlich, und anderer- 
seits bedeutend f ehlersicherer als bisher gestatten, sowie. 
derartig bedruckte Ski-Belage. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erf indungsgemaB durch die 
Lehre nach dem Kennzeichen der Anspruche 1 bzw. 23 bzw. den 
Anspruch 22. 

Erf indungsgemaB ist es . uberraschenderweise mogiich, zum Bedruk 
ken von Ski-Belagen aus im Ski-Bau ublichen Kunststof f en , nam- 
lich Thermoplasten, erfolgreich einzusetzen die seit langerer 
Zeit bekannten sublimier- und eindif f undierbaren Farbstoffe 
(vgl. z, B. "Journal of the Society of Dyers and Colourists", 
Vol. 70, p. 69 - 71 "(1954); im "Colour Index" die Rubrik 
''Dispersionsf arbstof fe" ) - 

Gegen den Einsatz derartiger Farbstoffe sprach namlich ganz 
klar das allgemeine Fachwissen: 

- zunachst war nicht ersichtlich, wie die Farbstoffe nach Sub- 
limation, also nach Obergang aus der festen in die Gas-Phase 
uberhaupt in den Kunststoff eindringen (penetrieren) (da Po- 
lyathylen eine schlechte Farbstof f loslichkeit besitzt) bzw. 
im Kunststoff f ixiert werden konnten (da derartige Farbstof- 
fe einer Migration, insbesondere Remigration nach auBen un- 
terliegen) ; 

- allenfalls bot sich als vermeintlicher Ausweg an, den Thermo 
plast-Kunststof f zu erwarmen, wobei jedoch dann andere 
Schwierigkeiten vorhersehbar waren, namlich: 

- unzureichende Thermostabilitat der Kunststof fe, d.h, Ver- 
ursachung von 

unkontrollierbarer bleibender Verformung bzw. Verwerfung 
des Kunststof fs yZjuni'4|53Ldest nach dem Bedrucken und 
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eines entsprechend schlechten, verzerrten Druckbilds, und 

- unzureichendes Losen des Hilf s-Drucktragers (Papier!) vom 
erwarmten thermoplastischen Kunststoff . 

D.h. zusammenf asscnd: 

Ohne Warmebehandlung war ein Eindif f undieren der sublimierten 
Farbstoffe in den Kunststof f-Belag undenkbar, bei Warmebehand- 
lung waren ebenso Schwierigkeiten hinsichtlich des Druckbilds, 
) der Formbestandigkeit des Kunsts-tof f-Belags und des Ablosens 

des Druck-Hilf stragers zu erwarten. 

Die Erfindung vermeidet uberraschenderweise grundsatzlich eine 
Vorbehandlung des Druckguts, hier der Ski-Belage, um uberhaupt 
das Bedrucken zu ermoglichen, wie es bisher zum Bedrucken von 
Kunststoff bereits fur sich bekannt geworden ist, z.B. als Ein- 
wirkung elektrischer Ehtladung, chemischer Wirkstoffe (z.B, 
durch Stzen) od. dgl.: 

•z.B. werden bei einem Verfahren zum Anfarben Bedrucken und 
Bemalen von Formkorpern aus Polyolefinen und Mischpolymerisaten 
aus Olefinen (vgl. DE-PS 11 53 658, angemeldet 1957) ganz spe- 
zielle Farbstoffe auf die Formkorper aufgebracht und nach dem 
An- bzw. Eintrocknen der Farbstoffe auf den Formkorpern 
letztere auf eine unter dem Kristallitschmelzpunkt des Polyme- 
ren liegende Temperatur erwarmt, die nach den Ausfiihrungsbei- 
spielen uber 100 ""C betragt und wahrend 3-10 min einwirkt. 
Nach diesem zuletzt genannten bekannten Stand ^der Technik 
(vgl. DE-PS 11 53 658) weisen Polyolefine auch gegenuber den 
dort verwendeten speziellen Farbstoffen eine geringe Affinitat 
auf, die sich in starkem Ausbluhen, der Wanderung und dem Ver- 
laufen (Bluten) dieser Farbstoffe auBert (vgl. dort Sp. 1, 
Abs. 1). 

BAD ORIGINAL 
1 300 33/03@§ - 
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Erf ihdungsgemaB wird dagegen durch die Lehre . nach dem Kenn- 
zeichen des Anspruchs 1 uberraschenderweise ein konturenschar- 
fes, verzerrungsf reies (zudem lichtechtes) Druckbild auf der 
thermoplastischen Folie ( fiir die als Material auBer Olefinen 
insbesondere auch Polytetraf luorathylen in Frage kommt) gesi- 
chert, indem ausreichend viel Warme zum Sublimieren der Farb- 
stof fe zugefiihrt und ein ausreichend hoher Druck zum soforti- 
gen Eindif f undieren der sublimierten Farbstoffe in die Schel- 
ze ausgeubt wird, der mit zunehmender Sublimation noch an- 
steigt, so daS praktisch keine Relativbewegung zwischen Farb- 
stoff- und Schmelze-Elementen auftritt, also das Druckbild 
nicht verzerrt wird. 

Erf indungswesentlich ist also insbesondere, daB zunachst nicht 
ein flaichiges In-Anlage-Bringen stattfindet, sondern hier das 
entscheidende In-Anlage-Bringen jeweils im wesentlichen nur 
linear, namlich entlang eines Streifens, erfolgt. 

Das kurzzeitige Xn-Anlage-Bringen (in der ersten Stufe) von 
nur ca. 1 s reicht uberraschenderweise aus , um ein Eindif f un- 
dieren der sublimierten Farbstoffe vom Drucktrager in die Fo- 
lie zu ermoglichen, was auf die erf indungsgemaBe Anwendung von 
hohem Druck und hoher Temperatur zuriickzuf iihren ist. 

Vorteilhafte Ausges taltungen der Erfindung sind in den Anspru- 
chen 2-21 angegeben, insbesondere den Anspruchen 8-11, 
deren Lehre sich in der Praxis hervorragend bewahrt hat. 

Dabei fordert die Lehre nach dem Anspruch 10 welter ein kon- 
turenscharf es , verzerrungsf reies Druckbild auf der Folie, in- 
dem eine gegebenenf alls -sonst noch geringfugig vorhandene Ro- 
tation des Schmelzekeils der Stauzone im Walzenspalt (insbe- 
sondere beigroBerem Unterschied im Durchmesser der beiden 
Walzen) vermieden wird, so dafl es bei der Relativbewegung Null 
zwischen Farbstoff- und Schmelze-Elementen bleibt. 
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Die Lehre nach den Anspruchen 13-15 ist besonders vorteil- 
haft, um ein AbreiBen, Verziehen oder Zerknittern des Druck- 
tragers bei dessen Durchgang durch die Schmelze-Stauzone zu 
vermeiden. Insbesondere nach der Lehre des Anspruchs 15 kann 
es zii keinem Verrutschen des Drucktragers gegenUber dem For- 
dermittel kommen, was auch die angestrebte Relativgeschwindig- 
keit Null zwischen heiBer Folie (insbesondere extrudierter 
Schmelzefahne) und Drucktrager, also deren Gleichlauf, sicherfc. 

Durch den Anspruch 18 wird die FarbstSrke der Bedruckung (Farb- 
kraft) weiter erhoht bzw. ein besserer Farb-Kontrast erzielt. 
ZusStzlich ermoglicht dieses Auf kaschieren bzw. Verkleben eihen • 
geringfiigigen Obertritt von Druckfarbe aus dem Belag (Folie) 
in den Kleber und/oder die Verstarkungsmateriallage , was aber 
das Druckbild im f ertigen Verbund-Bauteil nur noch tiefer 
"f ixiert" . 

Hinsichtlich der mit der Lehre nach den Vorrichtungs-Ansprii- 
chen (23 - 35) erzielten besonderen Vorteile ward grundsatzlich 
auf die entsprechenden Verf ahrens-Anspriiche verwiesen. 

Die Ausfuhrung nach dem Anspruch 34 gestattet dabei, bereits 
hergestellte (kalte) Folie nachtraglich zu bedrucken, wobei 
zweckmaBigerweise die beheizten AnpreB-Rollen gleichzeitig zum 
In-Anlage-Halten der Folie und des Drucktragers spwie zum Tern- 
pern der Folie dienen. 

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung beispielsweise naher 
erlautert. Es zeigen: ^ 

Fig. 1 schematisch ein erstes Ausf iihrungsbeispiel der er- 
f indungsgemaBen Vorrichtung; 

Fig. 2 einen Ausschnitt von Fig. 1 mit einschlagigen Dia- 
grammen und Parametern zur ErlMuterung einer bevor- 
zugt^n Ausf (ihrungsform; 
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Fig, 3 die Einzelheit einer Abwandlung der Vorrichtung von 
Fig. 1; 

Fig. 4 eine weitere Abwandlung der Vorrichtung von Fig, 1; 

Fig. 5 eine dritte Abwandlung der Vorrichtung von Fig. 1; 
und 

Fig. 6 ein grundlegend anderes Ausf iihrungsbeispiel der er- 



F i g . 1 : 

Aus einem Extrusions-Werkzeug 1 tritt eine Folie 2 thermo- 
plastischen Kunststoffs in Form einer Schraelzef ahne aus. Ein 
Hilf s-Drucktrager 3 wird von einer Vorrats-Rolle 4 abgewickelt 
und von einer Forder-Walze 5 zu einem mit einer beheizten Wal- 
ze 6 gebildeten Walzenspalt gefordertr in dem sie mit der Fo- 
lie 2 in Form einer Schmelzef ahne in Anlage gebracht wird. 
Der Walzenspalt ist so bemessen (vgl. dazu genauer Fig. 2), 
daB sich eine keilformige Stauzone 2a ausbildet, wie deutlich 
aus Fig. 1 ersichtlich ist. In der Stauzone 2a findet die erste 
Stufe des In-Anlage-Bringens des erf indungsgemaBen Verfahrens 
statt/ das bereits in der Einleitung ausfiihrlich beschrieben 
ist. 

Nach Austritt der Folie 2 mit dem Hilf s-Drucktrager 3 aus dem 
Walzenspalt zwischen den beiden Walzen 5 und 6 schlieflt sich 
unmittelbar die zweite Stufe des erf indungsgerjaBen Verfahrens 
an^ die ebenfalls bereits ausfiihrlich erlautert worden ist, 
indem die Folie 2 und der Hilf s-Drucktrager 3 gemeinsam uber 
einen grofleren Winkel des Umfangs der Walze 6 laufen, und zwar 
an einer Teraper-Einr ichtung 7 mit gesteuerter Abnahme der Tem- 
peratur ab dem Walzenspalt in Forderrichtung vorbei, bis uber 
eine Umlenk-Walze 8 der Hilf s-Drucktrager druckbild-erschopf t 
von der bedruckten Folie 2' zu einer Auf wickel-Rolle 9 abge- 
fuhrt wird. 



f indungsgemaBen Vorrichtung. 
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Die bedruckte Folie 2' lauft dann vorzugsweise an einer Nach- 
behandlungs-Einrichtung 12 vorbei, die mittels einer Hochfre- 
quenz-Corona-Entladung oder anoxidierenden Beflammung einwirkt, 
AnschlieQend wird die bedruckte Folie 2 • iiber eine Umlenk- 
Walze 10 auf eine Aufwickel-Rolle 11 auf gewickelt , urn spater 
weiterverarbeitet werden zu konnen. 

Obwohl die Walzen S, 6 mit im wesentlichen gleichem Durchmes- 
ser dargestellt sind, versteht es sich, da6 ihr Durchmesser 
durchaus unterschiedlich sein kann, z.B. die Walze 5 einen be- 
trachtlich kleineren Durchmesser als die Walze 6 besitzt. 

Die nur schematisch angedeutete Temper-Einrichtung 7 kann z.B. 
durch einen Kuhlluf tstrom-Kanal gebildet sein, wobei die Kuhl- 
luft an dem mit einem Pfeil versehenen Ende zugefuhrt wird. 

Die Nachbehandlungs-Einrichtung 12 hat einen grundsStzlich fur 
sich bekannten Aufbau. 

Im Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 1 ist der Drucktrager ein so- 
genannter Hilf s-DruckirSger 3, indem er nach der Abgabe seines 
Druckbilds an die zu bedruckende Folie 2 von dieser wieder aus- 
ser Anlage gebracht wird, namlich uber die Umlenk-Walze 8 auf 
die Aufwickel-Rolle 9 gewickelt wird, wie bereits eriautert 
wurde. Es ist aber auch denkbar, daB zusatzlich der Drucktra- 
ger 3 mit der Folie 2 eine dauernde Verbindung eingeht, wenn 
z.B. der Drucktrager 3' weitere Funktionen erfullen soli. In 
diesem Fall wiirden die Umlenk-Walze 8 und die Aufwickel-Rolle 9 
in Fig'. 1 wegf alien. 

F i g . 2 : 



eine zu 



Ein bevorzugtes Ausf Uhrungsbeispiel der Erfindung fur 
bedruckende PolyMthylen-Folie ist in Fig. 2 genauer darge- 
stellt, auf deren Einzelheiten unmittelbar verwiesen wird. 
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- f =* Qf fnungsweite des Extrusions-Werkzeugs 1 , 

- s = Weite des Walzenspalts (an der engsten Stella) zwischen . 

den Walzen 5 und 6, 

- 1 = Lange des Walzenspalts zwischen den Walzen 5 und 6, 

- d = Dicke der Folie 2 . 

Ausweislich Fig. 2 ist die Walzenspalt-Lange 1 genaugenommen 
als Lange der Stauzone 2a zu verstehen, und zwar zwischen einer- 
seits dem in Fofderrichtung (vgl. den Pfeil) ersten Auftreffen 
der Folie 2 auf den Umfang der Walzen 5 und 6 und andererseits 
der engs.ten, der Walzenspaltweite s entsprechenden Stelle des 
Walzenspalts (vgl. dazu in Fig. 2 die beiden Strichlinien, die 
den Doppei-Pfeil 1 begrenzen) . 

Dabei bestehen folgende Beziehungen zwischen den einzelnen 
GroBen: 

- s = d, 

- f (1 ,0 V 1 /2) s, 

- 1 = (1 f 10) s. 

P bezeichnet den Linien-Druck iiber den Umfang der Walzen 5 und 
6- 

Die Temperaturverteilung der Folie 2 uber den Umfang der Walze 
6 ist aus dem entsprechenden Diagramm "Folien-Temperatur " in 
Fig. 2 ersichtlich. Diese Temperaturverteilung ist dadurch be- 
dingt> daB die Folie '2, die ohnehin mit einer hohen Temperatur 
aus dem Extrusions-Werkzeug 1 austritt, und zwar mit ca, 2 25 < 
fiir hochmolekulares Polyathylen^ sich dann trotz der Warmezu- 
fuhr von den Walzen 5 und 6, die (z. B- mittels Olumlaufheizung) 
auf Temperaturen von z. 13. ca. 70 bzw. ca . 11 0 aufge- 
heizt sind, beim Verlassen des Walzenspalts abSciihlt. 

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB die erste Stufe des In-Anlage- 
Bringens des erf indungsgemaBen Verfahrens praktisch in dem Wal- 
zenspalt-Bereich stattfindet, wie er sich aus den Umf angs-Bogen 
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von 15 und 10 (vgl, die graphische Darstellung innerhalb 
der Walze 5) zusammensetzt, da dort der erforderliche hohe 
Druck (genauer: Linien-Druck P wegen des erf indungsgemafien 
In-Anlage-Bringens der Folie 2 und des Drucktragers 3 in 
einer streif enformigen, d, ho im wesentlichen linearen , 
Zone) und auch die erforderliche hohe Temperatur (vgl. 
auch die Folien-Temperatur-Kurve innerhalb der Walze 6 mit 
hohen Werten im Umf angs-Bogen von O - 15^ nach der engsten 
Stelle des Walzenspalts) herrschen. 

In der zweiten Stufe des In-Anlage-Bringens ist die Druck- 
einstellung unkritisch, d, h., es genugt ein sehr geringer 
Anlage-Druck, wie er bereits durch die radiale Komponente der 
Zugspannung des Drucktragers 3 erzeugt wird. 

Fur die Einstellung der Temperatur-Verteilung der Folie' 2 in 
der zweiten Stufe des In-Anlage-Bringens derart, daS die Folie 
mit dem auf gedruckten Druckbild bei ihrer Abkuhlung so tempe- 
raturgesteuert vom thermoelastischen in den festen Zustand 
libergeht, daB sie sich nicht verwirft und das Druckbild nicht 
verzerrt wird, empfiehlt sich die Verwendung der Temper-Ein- 
richtung 7, die z„ Bo durch einen Warmluf tstrom-Kanal oder 
durch Infrarot-Strahler gebildet sein kann . 

Im iibrigen ist in diesem Zusammenhang auch. vorteilhaft die 
Lehre nach dem Anspruch 11, auBerdem miissen die Drehzahlen 
bzwo Umfangsgeschwindigkeiten der beiden Walzen 5 und 6 ent- 
sprechend eingestellt werden, um die erwiinschte Null-Relativ- 
geschwindigkeit zwischen der Folie 2 und dem Drucktrager 3 und 
damit einen sauberen Druck zu erzielen, wie schon in der Ein- 
leitung in Verbindung mit den Anspriichen ausge€uhrt ist. 
F i g o 3 s 

Hier ist die Anordnung des Extrusions-Werkzeugs 1 mit seiner 
Offnung relativ zum Walzenspalt zwischen den Walzen 5 und 6 so 
getroffen, daB der Einlaufwinkel der Folie 2 ca. 10 - 15^ zur 
Walzenspalt-Mittelachse, und zwar zur Forder-Walze 5 des Hilfs- 
Drucktragers 3 hin, betragto 
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Diese Maflnahme bringt die bereits in der Einleitung er- 
orterten Vorteile mit sich. 

Fig. 4 : 

In diesem Ausf uhrungsbeispiel sind zusatzlich gegenuber 
dem Ausf uhrungsbeispiel von Fig. 1 vorgesehen: 

- zur Zugspannungsregelung eine Scheiben- bzw. Band-Bremse 
fur sich bekannten Aufbaus mit einer Welle 13, einer Schei- 
be 14 und Brems-Backen 15 sowie ein Reibbelag 5a auf der 
Forderwalze 5 des DrucktrSgers 3 und 

O - eine Vorheiz-Einrichtung 16 zum Erwarmen des Drucktragers 3 

auf ca.. 50 - 70 *^C. 

Auch hier darf wegen der besondereh Vorteile des Ausftihrungs- 
beispiels von Fig. 4 auf die Einleitung verwiesen werden. 

Fig. 5 : 

Hier ist zum besseren In-Anlage-Bringen bzw. -Hal ten der Fo- 
lie 2 und des Drucktragers 3 in der zweiten Stufe des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens eine AnpreB-Einrichtung vorgesehen, 
die durch AnpreB-Rollen 17 gebildet ist, denen eine Temper- 
Einrichtung in Form eines Warmluf tstrom-Kanals 18 zugeordnet 
'.') ist, so daS sich die in bezug auf verschiedene AnpreB-Rollen 

17 angedeutete Temperatur-Abnahme in Forderr ichtung ergibt. 

Fig. 6 : 

Hier ist ein im Vergleich zu Fig. 1 grundsatzlich anderes 
Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, indem namlich di« Folie 22 nicht 
aus einem Extrusions -Werkzeug zugefiihrt, sondern im zunachst 
kalten Zustand von einer Vorrats-Rolle 21a abgewickelt wird 
und dann uber eine Umlenk-Walze 2 4a zu einer Vorheiz-Waize 26 
gelangt, wo sie auf uber den Kristallitschmelzpunkt ihres Ma- 
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terials erwarmt wird, und schliefilich an einer weiteren Um- 
lenk-Walze 27 vorbei in den von zwei Kalander-Walzen 35, 36 
gebildeten Walzenspalt eintritt, dem gleichzeitig ein Druck- 
trager 23 zugefiihrt: wird, der vorher von einer Vorrats-Rolle 
21b liber eine Umlenk-Walze 24b und eine Vorheiz-Walze 25, die 
auf ca. 50 - 70 vorwarmt, abgewickelt worden ist. 

Im von den beiden Kalander-Walzen 35 und 36 gebildeten Spalt 
findet die erste Stufe des In-Anlage-Bringens des erfindungs- 
gemaiSen Verfahrens statt. 

Die zweite Stufe erfolgt dann in einer AnpreS-Einrichtung 37, 
wobei vorteilhaf terweise die Temperung durch die AnpreB- 
Rollen 37a und 37b selbst erfolgt, indem diese entsprechend 
beheizt werden, und die in Figo 6 linken "AnpreB-Rollen eine 
niedrigere Temperatur haben als die rechteno 

Von der bedruckten Folie 22" wird der druckbild-erschopf te 
Drucktrager 23 iiber eine Umlenk-Walze 38 auf eine Aufwickel- 
Rolle 39 auf gewickelt , wogegen die bedruckte Folie 22' liber 
Umlenk-Walzen 40 und 40a auf eine Aufwickel-Rolle . 4 1 aufge- 
wickelt wirdo 



/ Mit diesem Ausf iihrungsbeispiel ist es moglich, bereits friiher 

hergestellte Folie nachtraglich zu bedrucken. 

Hinsichtlich der Ausbildung des Walzenspalts zwischen den bei- 
den Kalander-Walzen 35 und 36 gelten vorzugsweise ahnliche 

f" 

Oberlegungen wie im Zusammenhang mit der obigean Fig. 2, nur 
dafl hier an die Stelle der Extrusions-Werkzeug-Sf fnungsweite f 
die Folien-Dicke d tritt- 

Zur Durchfuhrung des erf indungsgemafien Verfahrens ist auch 
der Einsatz einer grundsatzlich flir sich bekanntgewordenen 
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Doppelband-Presse (2. B. der Fa. Sandvik) moglich, die eine 
kombinierte AnpreB-Warmebehandlungs-Einrichtung aufweist, 
sofern in deren in Forderrichtung erstem Abschnitt besonders 
hohe Werte von AnpreQ-Druck und Temperatur eingestellt werden 
um dort die erste Stufe des In-Anlage-Bringens von Folie und 
Drucktrager des erf indungsgemSBen Verfahrens durchzuf uhren, 

AuGerdem kann die Walze 6 bzw. die Kalander-Walze 36 mit 
einem Prage-Profil versehen werden, um gleichzeitig mit dem 
Bedrucken der Folie 2 bzw. 22 auch ein Pragen der spater als 
Belag dienenden Folie vorzunehmen, wenn z. B. der Belag mit 
Steighilfen (z. B. Schuppen) fur den Ski-Langlauf versehen j 
werden soli. 
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